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s (54) Title: METHOD FOR PRODUONG COLOR AND/OR EFFECT-PRODUCING MULTILAYER PAINTS ON CAR BODIES 

(54) Bezelchnung: VERFAHREN ZUR HERSTEIXUNG FAi»- UND/ODER EFFEfCTGEBENDER MEHRSCfflCHTLAC^^ 
RUNGEN AUF AUTOMOBILKAROSSERIEN 

^ (57) Abstract: The invention relates to a method for producing color and/or effect-produdng multilayer paints on car bodies by 
(I) applying a water-based paint on die body and drying or partially curing the resoltiog water-based paint layer, (II) applying an 
. aqueous powder-slurry clearcoat on the dried or partially hardened water-based paint layer (I); and (HI) curing the layers (I) and 

O W by beat or heat and aainic radiation (dual cure). The aqueous powder-slurry clearcoat (II) is applied by (Ila) electrostatically 
painting the body exterior parts, and then (lib) pneumaticaUy sprayii^ (compressed-air spraying) the body interior paits. 

(57) Zusammenfossung: Verfahren zur Herstellung fart>- und/oder effe]£tgd>ender MehrschichUaddeningen auf Automobilkaros- 
5? scrien. durch (I) AR)likatiOT eines Wa&seri>asislacks auf die Karosserie und Thx:lcnung oder partielle HSitung der resultierenden 
^ Wasserbasisladcschicht (U) Applikation eines wSBrigen Pulversluny-Klariadcs auf die getrocknete oder paitiell gehartete Wasser- 
O basislackschicht (I) und (HI) HSrtung der Schichten (I) und (II) durch Hitze oder Hitzc und aktinische Strahlung (Dual Cure), wobd 
^ die Applikation des wafirigen Pulversluny-Klarlacks (II) durch (II a) elektrostatische Laddenmg der Kaxossefieanfientdle, gefolgt 

von (D b) pneumatischem Spritzen (Druckluftspritzen) der Karosserieinnenteile, erfolgt 
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Verfahren zur HersteUung farb- und/oder effek^ebender 
Mehrschichtlackierungen auf Automobilkarosserien 

Die vorliegaide Erfindung betrifift ein neues Verfahren zur HersteUung ferb- 
5 und/oder eflfektgebender Mehrschichtlackierungen auf Automobilkarosserien, bei 
dem ein Pulverslurry-Klarlack verwendet wird. 

Bei der Automobilserienlackiemng werden ublicherweise zuerst die Innenteileder 
Automobilkarosserien durch pneumatisches Spritzen Oder Dnickluflspritzen 
10 lackiert. Das pneumatische Spritzen wird deshalb gewShlt, weil sich die 
Hohh^ume und Vertiefungen aufgrund der Ausbildung von Faraday-Kafigen nur 
schlecht elektrostatisch beschichten lassen. 

Bei der hmenlackierung werden die Tiiren geofi&iet, und es werden von Hand Oder 
15 mit Hilfe eines Lackierautomaten die Falze und die Innenseiten der Turen lackiert 
Dabei entsteht aber Spritznebel, der auf die AuBenhaut der Karosserie fiUt. 
Hiervon sind insbesondere der Bereich um die Turen und die Motorhaube 
betroffen. Dieser Spritznebel trocknet bei Verwendung von Pulv«idarlack- 
Slurries besonders rasch an und wird bei der nachfolgenden elektrostatischen 
20 Beschichtung der KarosserieauBenteile von der dabei angewandten 
Pulverklarlack-Sluny nur iibeideckt, aber nicht wiederaufgenommen. Nach dem 
Einbrennen liegen daher an den Stellen, an denen der Spritznebel aufgetroflfen ist, 
Erhebungen oder Verlauftstdrungen vor, die bei einer GroBe von mehr als 0,5 um 
sichtbar weidm. Da diese EAebungen oder Verlaufistorungen auBerdem noch an 
25 besonders leicht sichtbaren Bereichen der Karosserie vorliegen, sind sie optisch 
besonders aufifeUend und erwecken den Eindruck nicht ausreichender QualitSt des 
Gesamtprodukts. 



Diese EflFekte sind bei losemittelhaltigen Klarlacken nicht so ausgepragt, da diese 
30 hohere Festkorpergehalte aufweisen, so daB die Differenz zwischen dem 
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Festkorpergehalt des NaBlacks und dem FestkorpCTgehalt des Spritznebels 



losemittelhaltigen Klarlacke eine geringere Viskositat, weswegen sie sich besser 
ausspreiten. Dadurch wird auch der Spritznebel flachiger. Nicht zuletzt trocknen 
5 sie wegen ihres Gehalts an hochsiedenden organischen Losemitteln (Jangen 
Losemittel") nicht so schnell ein und konnen daher von hierauf applizierten 
Klarlacken wesentlich besser aufgenommen werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindungen ist es, ein neues Verfahren zur Herstellung 



Automobilkaiosserien zu finden, daB die Nachteile des Standes derTechnik nicht 
mehr langer aufweist, sondem auch bei Verwendung von Pulversluny-Klarlacken 
Lackierungen liefert. die keine sichtbaren Eriiebungen oder Verlaufsstorungen 
mehr aufweisen. 

15 

DemgemaB wurde das neue Verfahren zur HersteUung farb- und/oder 
effektgebender Mehrschichtlackieningen auf Automobilkarosserien durch 

(I) Applikation eines Wasseibasislacks auf die Karossaie und Trocknung 
20 Oder partielle Hartung der resultierenden Wasseibasislackschicht 

(II) Applikation eines waBrigen Pulversluny-Klarlacks auf die getrocknete 
Oder partiell gehartete Wasserbasislackschicht (II) und 

25 (III) Hartung der Schichten (I ) und (II) durch Hitze oder Hitze und aktinische 
Strahlung (Dual Cure), 

gefunden, bei dem die Applikation des waOrigen Pulversluny-Klarlacks (II) durch 



geringer ist als im Falle der PuIverslurry-KJarlacke. AuBardem habai die 



10 von feib- und/oder effektgebenden 



Mehrschichtlackieningen auf 



30 (II a) elektrostatische Lackierung der KarosserieauBenteile, gefolgt von 
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(n b) pneumatischem Spritzen (Druckluftspritzen) der Karosserieinnenteile, 
CTfolgt. 

5 

Im folgenden wird das neue Verfahren zur Herstellung farb- und/oder 
effektgebender Mehrschichtlackienmgen auf Automobilkarosserien als 
„erfindungsgemaBes Verfahren" bezeicbnet. 

10 Uberraschenderweise bewiikt das neue Verfahren, daD die auf der Aufienhaut der 
Automobilkarosserie befindliche, durch elektrostatische Lackierung applizierte, 
nasse Pulverslurry-KJarlackschichten problemlos die Spritznebeltropfen aus der 
Innenlackierung aufiiehmen konnen, wodurch ein wesentlich besserer Veriauf 
erzielt wird. 

15 

Die bei dem erfindungsgemafien Verfahren eingesetzten Automobilkarosserien 
weisen ublicherweise eine kathodisch abgeschiedene und thennisch gehartete 
Elektrotauchlackiening auf Sie konnen aber auch eine kathodisch abgeschiedene 
Hektrotauchlackschicht aufweisen, die nicht thermisch gehartet, sondem lediglich 

20 getrocknet oder partiell gehSrtet ist. Die Elektrotauchlackiening oder die 
Elektrotauchlackschicht wird kann mit einem Fuller uberschichtet, der entweder 
fur sich alleine oder gemeinsam mit der Elektrotauchlackschicht gehaitet wird 
(NaB-in-naB-Verfahren). Die Uberschichtung mit einem Fuller erfolgt 
insbesondere in den Bereichen, die einer starken mechanischen Beanspruchung, 

25 wie beispielsweise durch Steinschlag, ausgesetzt sind. 

Beispiele geeigneter kathodischer Elektrotauchlacke sowie ggf. von Nafi-in-naB- 
Verfahren werden in der japanischen Pataitamneldung 1975-142501 (japanische 
OfiFenlegungsschrifl JP 52-065534 A 2, Chemical Abstracts Referat Nr. 87: 
30 137427) Oder den Patentschriften US 4,375.498 A 1, US 4,537,926 A 1, US 
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4,761,212 A 1, EP 0 529 335 A 1, DE 41 25 459 A 1, EP 0 595 186 A 1, EP 0 074 
634 A 1, EP 0 505 445 A 1, DE 42 35 778 A 1, EP 0 646 420 A 1, EP 0 639 660 
A 1, EP 0 8 17 648 A 1, DE 195 12 017 C 1, EP 0 192 1 13 A 2, DE 41 26 476 A 1 
Oder WO 98/07794 beschrieben. 

5 

Desgleichen sind geeignete Fuller, insbesondere waBrige Fuller, die auch als 
Steinschlagschutzgrundierungen oder Funktionsschichten bezeichnet werden, 
beispielsweise aus den Patentschriften US 4.537,926 A 1, EP 0 529 335 A 1, EP 
0 595 186 A 1, EP 0 639 660 A 1, DE 44 38 504 A 1, DE 43 37 961 A 1, WO 
10 89yi0387, US 4,450,200 A 1. US 4,614,683 A 1 oder WO 490/26827 
beschrieben. 

Diese Fuller konnen indes auch auf die eingebrannten Elektrotauchlackierungen 
appliziCTt werden und anschlieBend vorgetrocknet bzw, partiell thermisch gehartet 
15 werden. Bei dieser Variante des erfindungsgemaBen Verfahrens werden sie dann 
gemeinsam mit den auf die FuUerschichten applizierten Wasserbasislackschichten 
und Pulverslurry-KJarlackschichten gemeinsam gdiartet (erweitertes NaB-in-naB- 
Verfahren). 

20 Im Innenbereich der Automobilkarosserie kann auch auf die FuUerlackierung oder 
Steinschlagschutzgnmdierung verzichtet werden, weil hier i. a. keine Gefehr einer 
mechanischen Beanspruchimg bestdit. 

Im weiteren Verlauf des erfindungsgemaBen Verfahrens werden die 
25 FuUerlackierungen mit Wasseibasislacken beschichtet. Beispiele geeigneter 
Wasserbasislacke, insbesondere Wasserbasislacke auf Polyurethanbasis, sind aus 
den Patentschriften EP 0 089 497 A 1, EP 0 256 540 A 1, EP 0 260 447 A 1, EP 0 
297 576 A 1, WO 96/12747, EP 0 523 610 A 1, EP 0 228 003 A 1, EP 0 397 806 
A 1, EP 0 574 417 A 1, EP 0 531 510 A 1, EP 0 581 21 1 A 1, EP 0 708 788 A 1, 
30 EP 0 593 454 A 1. DE-A^3 28 092 A 1. EP 0 299 148 A 1, EP 0 394 737 A 1, EP 
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0 590 484 A 1. EP 0 234 362 A 1. EP 0 234 361 A 1, HP 0 543 817 A 1, WO 
95/14721, EP 0 521 928 A 1. EP 0 522 420 A 1, EP 0 522 419 A 1, EP 0 649 865 
A 1, EP 0 536 712 A 1, EP 0 596 460 A 1, EP 0 596 461 A 1, EP 0 584 818 A 1. 
EP 0 669 356 A 1, EP 0 634 431 A 1, EP 0 678 536 A 1, EP 0 354 261 A 1, EP 0 
5 424 705 A 1. WO 97/49745, WO 97/49747, EP 0 401 565 A 1 oder EP 0 817 684, 
Spalte 5, Zeilen 31 bis 45, bekaont. 

Ublichenveise werden die resulticrenden Wasseibasislackschichten nicht gehartet, 
sondem vorgetrocknet bzw. partiell gehartet. 

10 

Auf die Wasserbasislackschichten werden die waCrigen Pulversluny-Klarlacke 
appliziert, so daB Pulversluny-KIarlackschichten resultieren. Beispiele geeigaeter 
Pulversluny-Klarlacke sind aus der US-Patentschrift US-A-4,268,542 und den 
Patentanmeldungen DE 195 40 977 A 1, DE 195 18 392 A 1, DE 196 17 086 A 1, 
15 DE-A.196 13 547, EP 0 652 264 A 1, DE 196 18 657 A 1, DE 196 52 813 A 1, 
DE 196 17 086 A 1 oder DE-A-198 14 471 A 1 bekannt. 

In erfindungsgemaBer Verfehrensweise werden die waBrigen Pulversluny- 
Klarlacke durch elektrostatische Lackierung der KarosserieauBenteile, gefolgt von 
20 pneumatischem Spritzen (Druckluftspritzen) der Karosserieinnenteile 

appliziert. 

Dabei kann die elektrostatische Lackierung mittels eines elektrostatischen 
Spriihspalts, einer elektrostatischen Spruhglocke oder einer elektrostatischen 
25 Spruhscheibe erfolgen. 

Des weiteren kann die elektrostatische Lackierung durch Elektrostatik-unterstutzte 
mechanische Zerstaubxmg erfolgen. Vorzugsweise wird diese mit Hilfe von 
elektrostatischen Hochrotationsscheiben oder Hochrotationsglocken durchgefuhrt 

30 
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Auch das pneumatische Spritzen oder I>ruckluftlackieren weist keine 
methodischen Besondeiiieiten auf, sondem kann per Hand oder mit Hilfe von 
ublichen und bekannten Lackierautomaten oder -robotem durchgefuhrt werden. 

5 Erganzend wird hierzu auf Rompp Lexikon Lacke und Dnickfarben, Georg 
Thieme Verlag, Stuttgart, New York, 1998, Seite 186: »Elektrostatische 
Lackierung«, Seite 187: »Elektrostatische Spruhpistolen«, »Elcktrostatisches 
Spriihen«, sowie Seite 165: »Druckluftsprit2en«, verwiesen. 

10 Selbstverstandlich konnen diese Applikationsmethoden im Rahmen des 

erfindungsgemaJJen Verfahrens auch fiir die Herstellung der ubrigen 

Lackschichten, ausgenommen der kathodisch abscheidbaren 
Elektrotauchlackschicht, angewandt werden. 

15 Bevoizugt wird die Applikation bei Beleuchtung mit sichtbarem Licht einer 
Wellenlange von uber 550 jim oder unter LichtausscMufi durchgefuhrt, wenn die 
Wasserbasislacke und/oder die Pulversluiry-Klarlacke thennisch und mit 
aktinischer Strahlung hartbar sind. Hiendurch werden eine stoffliche Anderung 
oder Schadigung des erfindungsgemaB zu verwendenden BeschichtungsstoflEs und 

20 des Overspray vermieden. 

Im allgmeinen werden die erfindxmgsgemaB zu verwendenden 
Beschichtungsstoffe in einer NaBschichtdicke appliziert, daB nach ihrer 
Aushartung Beschichtungen mit der fur ihre Funktionen notwendigen und 
25 vorteilhaflen Schichtdicken resultieren. Im Falle einer Basislackierung liegen sie 
bei 5 bis 50, vorzugsweise 5 bis 40, besonders bevorzugt 5 bis 30 und 
insbesondere 10 bis 25 ^im, und im Falle einer Klarlackierung liegen sie bei 1 0 bis 
100, vorzugsweise 15 bis 80, besonders bevorzugt 20 bis 75 und insbesondere 25 
bis 70 ^im. 



30 
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Nach der Applikation werden die Wasserbasislackschichten gemcinsam mit den 
Pulverslurry-KJarlackschichten sowie gegebenenfalls den danmter liegenden nicht 
odCT nicht vollstandig geharteten Lackschichten thermisch oder thennisch und mit 
aktinischer Strahlung gehartet. Die Hartung mit Hitze und mit aktinischer 
5 Strahlimg wild von der Fachwelt auch als Dual Cure bezeichnet. Im Rahmen der 
vorliegenden Erfindung ist unter aktinischer Strahlung elektromagnetische 
Strahlung wie nahes Infrarot (NIR), sichtbares Licht« UV-Licht oder 
Rontgenstrahlung, insbesondere aber UV-Ucht, oder Korpuskularstrahlung wie 
Elektronenstrahlung zu verstehen. 



Die Aushartung kann nach einer gewissen Ruhezeit oder Abluftzeit erfolgen. Sie 
kann eine Dauer von 30 s bis 2 h» vorzugsweise 1 min bis 1 h und insbesondere 1 
min bis 45 min haben. Die Ruhezeit dient beispielsweise zum Verlauf und zur 
Entgasung der Schichten und zum Verdunsten von fliichtigen Bestandteilen wie 
15 gegebenenfeills noch vorhandenem Losemittel und/oder Wasser. 

Voizugsweise wild bei der Hartung mit aktinischer Strahlung eine Dosis von 
1.000 bis 2.000, bevoizugt 1.100 bis 1.900, besonders bevorzugt 1.200 bis 1.800, 
gany bcsondcTs bevorzugt 1.300 bis 1.700 und insbesondere 1.400 bis 1.600 

20 mJ/cm^ angewandt. Gegebenenfalls kann diese Hartung mit aktinischer Strahlung 
von andCTen Strahlenquellen erganzt werden. Im Falle von Elektronenstrahlen 
wild vorzugsweise unter Inertgasatmosphare gearbeitet. Dies kann beispielsweise 
durch Zufuhren von Kohlendioxid und/odo" Stickstoff direkt an die Oberflache 
der Klarlackschicht gewahrleistet werden. Auch im Falle der Hartung mit UV- 

25 Strahlung kann, um die Bildung von Ozon zu vermeiden, unter Inertgas gearbeitet 
werden. 



10 
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Fur die Hartung mit aktinischer Strahlvmg werden die ublichen xmd bekannten 
Strahlenquellen und optischen HilfsmaQnahmen angewandt. Beispiele geeigneter 
Strahlenquellen sind Blitzlampen der Firma VISIT, Quecksilberhoch- oder - 
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niederdnickdampflampen, welche gegebenenfalls mit Bid dotiert sind, um ein 
Strahlenfenster bis zu 405 nm zu offiien, oder Elektronenstrahlquellen. Deren 
Anordnung ist im Prinzip bekannt und kaiin den Gegebenheiten des Werkstucks 
imd der Verfahrensparameter angepaOt werden. Bei koiiq)li2iert gefonnten 

5 Werkstucken, wie sie fur Automobilkarosserien vorgesehen sind, konnen die nicht 
direkter Strahlung zuganglichen Bereiche (Schattenbcreiche) wie Hohlraume, 
Falzen und anderen konstruktionsbedingte Hinterschneidungen mit Punkt-, 
Kleinflachen- oder Rundiunstrahlem, verbunden mit einer automatischen 
Bewegungseinrichtimg fur das Bestrahlen von HohMumen oderKanten, (partiell) 

10 ausgehartet werden. 

Die Anlagen und Bedingungen dieser Hartungsmethoden werden beispielsweise 
in R. Holmes, U.V. and E.B. Curing Formulations for Printing Inks, Coatings and 
Faints, SITA Technology, Academic Press, London, United Kindom 1984, 
15 beschrieben. 

Hieibei kann die Aushartung stufenwdse erfolgen, d. h. durch mebrfache 
Belichtung oder Bestrahlung mit aktinischer Strahlung. Dies kann auch 
altemierend erfolgen, d. h., dafl abwechselnd mit UV-Strahlung und 
20 Hektronenstrahlung gehartet wird. 

Auch die thennische Hartung wdst kdne methodischen Besonderheiten auf, 
sondem erfolgt nach den ublichen und bekannten Methoden wie Eihitzen in 
einem Umluftofen oder Bestrahlen mit IR- und/oder NIR-Lampen. Wie bei der 
25 Hartung mit aktinischer Strahlung kann auch die thennische Hartung stufenweise 
erfolgen. Vorteilhafterwdse erfolgt die thermische Hartung bei Temperaturen von 
90 *^Cbis 180 ^C. 



Bei Dual Cure konnen thermische Hartung und Hartung mit aktinischer Strahlung 
30 gleichzeitig oder nacheinander angewandt werden. Werden die beiden 
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Hartungsmethodoi nacheinander verwendet, kann beispielsweise mit der 
thennischen Hartung begonnen und mit der Hartung mit aktinischer Strahlimg 



Hartung mit aktinischer Strahlimg zu begimien und hiermit zu enden. 

5 

Selbstveretandlich kSnnen die vorstehend beschriebenen Hartmigsmethoden im 
Rahmen des erfindirngsgemaBen Verfehrens auch zxxr Hartung der ubrigen 
Lackschichten angewandt werden. 

10 Die durch das erfindungsgemaBe Verfahren resultierende mehrschichtige ferb- 
mid/oder effektgebende Lackimmg kann noch mit einer Schicht aus einem 
organisch modifizierten Keramikmaterial, wie es beispielsweise xmter der Marke 
OrmoceiO im Handel erfaaltlich ist, beschichtet werden. 

15 Die in erfindungsgemaBer Verfahrensweise hergestellten ferb- und/oder 
eflfektgebenden Mehrschichtlackienmgen weisen eine besonders hohen Glanz auf. 
Im Vergleich zu den in ublicher und bekannter Weise hergestellten 
Mehrschichflackierungen haben sie signifikant weniger Schleier und kaum bis gar 
keine storenden Oberflachenstrukturen wie Orangenhautstrukturen. Sie sind daher 

20 von besonders hohCT optischer Qualitat Da die sonstigen Vorteile von 
Wasserbasislackienmgen und PulvCTslurry-Klarlackimmgen in voUem Umfang 
erhalten bleiben, sind sie fur die Anwender und deren Kunden von einem 
besonders hohen technischen und wirtschaftlichen Wert, 

25 Beispiel und Vergldchsversuch 

Fur den Vergleichsversuch wurde Spritznebel eines ublichen und bekannten 
Pulverslurry-Klarlacks auf die Oberflache von Priiftafeto, die mit einer schwarzen 
Basislackierung beschichtet waren appliziert und wahrend zwei Minuten bei 
30 Raumtcmperatur abgeluftet. AnschlieBend wurde der Pulversluny-KIarlack in 



geend^ werden. In anderen Fallen kann es sich als vorteilhaft erweisen, mit der 
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Keilfonn uber die Spritznebel-Tropfchen appliziert und wahrend zwei Minuten 
bei Raumtemperatur abgeluftet. Anschliefiend wurden Spritznebel-Tropfchen und 
Pulverelurry-Klarlacke-Keil bei 40°C wahrend 10 Minuten vorgetrocknet und 
dann wahrend 30 Minuten bei 150 ""C eingebrannt. 

Fur das Beispiel wuide der Vergleichsversuch wiedeibolt. nur daB zunachst der 
Pulverslurry-Klarlack in Keilform und anschliefiend die Spritznebel appliziert 
wurden. 

Die Welligkeit der Pulverslurry-Klarlackienmgen des Beispiels und des 
Vergleichsversuchs wurde mit Hilfe der Wavescan-Methode gemessen. Zu 
diesem Zweck wurde ein Laserstrahl unter einem Winkel von 60** auf die 
Oberflache gerichtet, und es wurden auf einer MeBstrecke von 10 cm die 
Schwankungen des reflektierten Lichts im sogenannten long wave-Bereich (0,6 
15 bis 10 mm; Beobachtungabstand: 2,5 m) und im sogenannten short wave-Bereich 
(0,1 bis 0,6 mm; Beobachtungsabstand: 45 cm) mit Hilfe eines MeBgerats 
registriert 

Glanz und Haze wuiden reflektometrisch unter einCTi Winkel von 20** mit einem 
20 Reflektometer der Firma BYK nach DIN 67530: 1982-01 Oder ISO 2813: 1994 
gemessen. 

Die Ergebnisse finden sich in der Tabelle 1 (Vergleichsversuch) und in der 
Tabelle 2 (Beispiel). Der Vergleich der Ergebnisse zeigt, daB das 
25 erfindungsgemaBe Verfehren Pulverslurry-Klarlackienmgen mit signifikant 
besseren optischen Eigenschaften und Oberflacheneigenschaften lieferte. 



30 



TabeUel: 



Glanz, Haze und Welligkeit von in ublicher und bekannter 
Weise hergestellten Pulvcrslurry-Klarlackierungen 

(Vergleichsversuch) 



wo 01/62401 PCT^POl/01081 



11 



Nebel/KeU Oim) Glanz Haze Welligkeit: 

Long Wave Short Wave 

5 

30 76,0 50,4 46,0 54,3 

40 77,0 33,6 35,2 34,3 

10 50 77,1 283 16,3 17,5 



TabeUe 2: Glanz, Haze und WeUigkeit von in erfindungsgemfiOer Weise 
15 hergestellten Pulverslurry-Klarlackieningen (Bdspiel) 

Nebel/Kdl O&m) Glanz Haze Welligkeit: 

Long Wave Short Wave 



20 

30 77 4 32,6 22,5 33,1 

40 78,0 27.1 9,9 15,1 

25 50 77,7 27,6 6,9 15,3 



wo 01/62401 




Verfahren zur Herstellung farb- und/oder effektgebender 
Mehrschichtlackierungen auf Automobiikarosserien 

5 Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung farb- und/oder eflfektgebender 
Mehrschichtlackierungen auf Automobiikarosserien, durch 

0 (I) Applikation eines Wasserbasislacks auf die Karosserie und 

Trocknung oder partielle Hartung der resultierenden 
Wasserbasislackschicht 

(II) Applikation eines waBrigen Pulverslurry-Klarlacks auf die 
15 getrocknete oder partiell gehartete Wasserbasislackschicht (II) und 

(HI) Hartung der Schichten (I) und (II) durch Hitze oder Hitze und 
aktinische Strahlung (Dual Cure), 

>0 dadurch gekennzeichnet, daO die Applikation des waBrigen Pulverslurry- 

Klarlacks (II) durch 

(II a) elektrostatische Lackierung der Karosserieauflenteile, gefolgt von 

15 (lib) pneumatischem Spritzen (Druckluftspritzen) der 

Karosserieinnenteile, 



erfolgt. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
elektrostatische Lackierung (III a) mittels eines elektrostatischen 
Spruhspalts, einer elektrostatischen Spriihglocke oder einer 
elektrostatischen Spriihscheibe erfolgt 

3. Verfehren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
elektrostatische Lackierung (III a) durch Elektrostatik-unteistutzte 
mechanische Zerstaubung erfolgt. 



10 4. Verfahi«n nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Elektrostatik-unterstutzte mechanische Zerstaubung mit Hilfe von 
elektrostatischen Hochrotationsscheiben oder Hochrotationsglocken 
durchgefuhrt wird. 

1 5 5 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
vor der Applikation des Wasserbasislacks ein Fuller auf die Karosserie 
appliziert und die resultierende Fiillerschicht gehartet wird oder altemativ 
ein Fuller auf die Karosserie appliziert und die resultierende Fiillerschicht 
getrocknet oder partiell gehartet wird. 

20 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB ein waBriger 
Fuller verwendet wird. 

7. Verfehren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
25 ein Wasserbasislack auf Polyurethanbasis verwendet wird, 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Karosserie mit einem kathodisch abscheidbaren Elektrotauchlack 
beschichtet wird, der vor der Applikation des Fullers thermisch gehartet 



wo 01/62401 r^vy^Ol/01081 
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Oder getiocknet bzw. partiell thermisch gehart^ und daim gemeinsam mit 
der FuUerschicht eingebrannt wird. 



5 



